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ABSTRAK 
Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen yang bertujuan untuk mengetahui variasi 
sudut potong pada proses pembubutan CNC TU-2A terhadap kekasaran permukaan pada 
material kuningan. Teknik pengumpulan data menggunakan observasi dan dokumentasi. teknik 
analisis data uji ANOVA. Penelitian ini di lakukan di Balai Latihan Kerja (BLK) dengan 
menggunakan 3 sampel, setiap sampel dilakukan 3 kali pengujian dengan sudut pahat baji dan 
sampel berdiamter 22 mm dan panjang 100 mm. Terdapat perbandingan kekasaran permukaan 
benda kerja dengan sudut baji 60°, 70° dan 80°. Sudut baji 80° lebih halus dari sudut baji 60° dan 
70°, yang diperoleh hasil kekasaran terbesar yaitu sudut baji 60° dengan nilai Ra 13,301 dan 
untuk nilai hasil kekasaran terkecil yaitu sudut baji 80° dengan nilai Ra 1,520. Perbandingan 
sudut baji tersebut membuktikan bahwa untuk hasil yang lebih halus lebih baik menggunakan 
sudut baji 80° di banding dengan sudut 60° dan 70°. 
Kata kunci : CNC TU-2A, Kuningan, Kekasaran Permukaan, Sudut baji 
PENDAHULUAN 
A. Latar Belakang 
Salah satu karakteristik geometris 
yang ideal dari suatu komponen adalah 
permukaan yang halus (Sudji Munaji, 1980). 
Dalam prakteknya memang tidak mungkin 
untuk mendapatkan suatu komponen dengan 
permukaan yang betul- betul halus. Hal ini 
disebabkan oleh beberapa faktor, misalnya 
faktor manusia (operator) dan faktor-faktor 
dari mesin-mesin yang digunakan untuk 
membuatnya. Akan tetapi, dengan kemajuan 
teknologi terus berusaha membuat peralatan 
yang mampu membentuk permukaan 
komponen degan tingkat kehalusan yang 
cukup tinggi menurut standar ukuran yang 
berlaku dalam metrologi yang dikemukakan 
oleh para ahli pengukuran geometris benda 
melalui pengalaman penelitian. 
Secara garis besar pengertian mesin 
CNC adalah suatu mesin yang dikontrol oleh 
komputer dengan menggunakan bahasa 
numerik (perintah gerakan yang 
menggunakan angka dan huruf). Sebagai 
contoh: apabila pada layar monitor mesin 
kita tulis M03, spindel utama mesin akan 
berputar berlawanan jarum jam dan apabila 
kita tulis M30, spindel utama mesin akan 
berhenti berputar.  
( Lilih.2000:23) 
Surdia (1980) menjelaskan bahwa 
kuningan adalah paduan antara Cuprum 
(Cu) dan Zinc (Zn) . Biasanya kandungan 
Zn sampai kira-kira 40%. Kekuatan, 
kekerasan, dan keuletan paduan meningkat 
seiring dengan meningkatnya kadar seng. 
Kadar seng yang lebih dari 40% akan 
menyebabkan penurunan kekuatan dan seng 
juga mudah menguap pada saat dilebur. 
Penggunaan  teknologi komputer 
saat ini telah  mengalami kemajuan yang 
amat pesat, salah satunya dengan 
mengaplikasikan program komputer ke 
dalam mesin perkakas seperti mesin bubut, 
mesin frais, mesin bor, mesin bubut dan lain 
– lain. Hasil gabungan antara teknologi 
komputer dan teknologi mekanik inilah yang 
selanjutnya dinamakan mesin CNC 
(Computer Numerical Control), yang mana 
pengoperasianya menggunakan program 
yang dikontrol langsung oleh komputer. Jika 
dibandingkan dengan mesin perkakas 
konvensional yang setaraf dan sejenis, maka 
mesin perkakas CNC akan menghasilkan 
komponen yang memiliki kualitas yang 
sama antara komponen yang satu dengan 
yang lainnya, lebih akurat, lebih presisi, 
lebih fleksibel dan cocok untuk 
menghasilkan produk yang besar, kualitas 
yang besar, dan waktu yang relatif lebih 
singkat.  
Dengan perkembangannya teknologi 
CNC (Computer Numerical Control), 
sebuah industri yang bergerak dibidang 
keteknikan yang memerlukan tingkat 
kepresisian dimensi dengan toleransi yang 
kritis dalam membuat sebuah produk, maka 
CNC lebih dipilih untuk mencapai maksud 
dan tujuan tersebut karena CNC lebih 
mempunyai keunggulan dari pada mesin 
konvensional karena CNC tidak banyak 
setting, tool bergerak secara otomatis, 
pergerakan mesin dapat dimonitor, sehingga 
dalam pengerjaan sebuah material dengan 
variasi kecepatan pemakanan dan variasi 
kecepatan putar (rpm) dapat dikontrol 
melalui monitor. 
Bagi teknisi dibidang pengerjaan 
logam dan mahasiswa pada jurusan teknik 
mesin, mesin CNC telah dikenal fungsi dan 
perannya untuk membuat komponen dari 
bermacam-macam mesin. Pada dasarnya 
setiap pekerjaan mesin mempunyai 
persyaratan kualitas permukaan (kekasaran 
permukaan) yang berbeda-beda, tergantung 
dari fungsinya. Kualitas permukaan hasil 
pembubutan rata dapat dilihat dari kekasaran 
permukaannya. Makin halus permukaannya 
makin baik pula kualitasnya, sehingga cukup 
beralasan juga apabila kekasaran permukaan 
hasil pembubutan diperhatikan dan dicari 
solusi untuk mendapatkan yang sehalus 
mungkin. Ada beberapa faktor yang 
mempengaruhi kekasaran permukaan pada 
pengerjaan logam dengan menggunakan 
mesin CNC,  antara lain  kecepatan potong,  
ketebalan pemakanan, kondisi mesin, bahan 
benda kerja, pahat  potong, pendinginan dan 
operator.  
Berdasarkan penelitian oleh Rendika 
Septian Arisandy tentang Pengaruh Depth 
Of Cut Dan Sudut Potong Pada Proses 
Pembubutan Terhadap Kekasaran 
Permukaan Material St-41 dengan 
Pengambilan data yang dilakukan yaitu 3 
sudut potong (60⁰,70⁰,80⁰). Untuk 
pengambilan data kekasaran permukaan 
dilakukan dengan menggunakan alat ukur 
surface roughness tester yaitu dilakukan 
sebanyak tiga kali pada daerah yang berbeda 
kemudian hasilnya dirata-ratakan. Hasil 
penelitian menunjukkan bahwa terjadi 
peningkatan nilai kekasaran permukaan 
seiring dengan kenaikan laju pemakanan. 
Dengan menunjukkan bahwa pada 
kecepatan potong 900 rpm dengan laju 
pemakanan 0.5 mm/rev kedalaman potong 
(depth of cut) 0,15 mm sudut potong pahat 
80⁰ didapatkan hasil kekasaran permukaan 
terbesar yaitu dengan nilai Ra 8,177. 
Sedangkan untuk nilai total terkecil 
didapatkan pada kecepatan potong 900 rpm 
dengan laju pemakanan 0.5 mm/rev 
kedalaman potong (depth of cut) 0,15 mm 
sudut potong pahat 60⁰ dengan nilai 4,034. 
Berdasarkan uraian diatas peneliti 
tertarik untuk meneliti pengaruh sudut pahat 
terhadap kekasaran permukaan pada proses 
pembubutan kuningan di CNC TU-2A pada 
laboratorium Balai Latihan Kerja Indonesia 
(BLKI) Makassar. 
B. Rumusan Masalah 
Adapun rumusan masalah 
penelitian ini adalah apakah ada perbedaan 
tingkat kekasaran permukaan oleh variasi 
sudut pahat HSS material kuningan di mesin 
CNC TU-2A? 
C. Tujuan Penelitian  
 Adapun tujuan dari penelitian ini 
adalah untuk mengetahui perbandingan 
tingkat kekasaran permukaan oleh variasi 
sudut pada pahat HSS material kuningan di 
mesin CNC TU-2A. 
D. Manfaat Hasil Penelitian 
  Adapun manfaat dari penelitian ini 
adalah: 
1. Untuk mengetahui nilai hasil kekasaran 
permukaan setiap sudut pahat yang 
terjadi pada proses pembubutan 
kuningan pahat HSS. 
2. Untuk mengetahui hasil perbandingan 
variasi sudut pahat HSS pada proses 
pembubutan kuningan di mesin CNC. 
3. Dari data – data  ini dapat menjadi 
bahan referensi bagi peneliti selanjutnya 
tentang pembubutan kuningan dengan 
menggunakan variasi sudut pahat HSS. 
 
METODE PENELITIAN 
A. Jenis Penelitian, Alat, Bahan Dan 
Prosedur Penelitian 
1. Jenis Penelitian 
Jenis penelitian ini adalah 
penelitian eksperimen yang bersifat 
komparasi atau membandingkan antara dua 
variabel atau lebih yang di teliti yaitu 
membandikan hasil pembubutan dengan 
beberapa variasi sudut pahat HSS terhadap 
kekasaran permukaan kuningan pada mesin 
CNC TU-2A 
2. Alat 
Alat yang digunakan adalah sebagai 
berikut : 
a) Satu unit mesin CNC TU–2A beserta 
kelengkapannya, 
b) Jangka sorong  
c) Pahat HSS, 
d) Mesin gergaji, 
e) Modul, lembar kerja dan alat tulis, 
Alat-alat standar kesehatan dan keselamatan 
kerja. 
3. Bahan 
Bahan yang digunakan dalam 
penelitian ini adalah Kuningan yang 
dipotong dengan diameter 22 mm x  100 





Gambar. Benda Kerja sebelum diberi 
perlakuan 
4. Prosedur Penelitian 
Pelaksanaan penelitian ini meliputi 
beberapa tahap, yakni: 
a. Persiapan Bahan Uji 
Pemotongan kuningan diameter 22 
mm x  100 mm 
b. Proses Pembubutan 
 Dalam pelaksanaan pekerjaan ini, 
semua spesimen dilakukan pengerjaan pada 
mesin CNC menggunakan variasi sudut 
pahat HSS. Jumlahnya masing-masing 3 
buah untuk tiap jenis pengujian, dengan 
feeding 0,30 mm, dan rpm 700 ,  tanpa 
pendingin dan keausan pahat tidak di 
perhitungkan. Selanjutnya dilakukan 
pengujian menggunakan mesin uji kekasaran 
yakni mesin surface tester. 
B. Waktu Dan Tempat Penelitian 
Waktu penelitian ini dilaksanakan 
setelah ujian proposal sampai selesai, 
pelaksanaan penelitian dan sampai 
penyelesaian laporan dalam betuk skripsi. 




direncanakan yaitu di Balai Latihan Kerja 
Indonesia (BLKI) Makassar. 
C. Objek Penelitian 
Objek penelitian adalah Kuningan 
yang ada dipasaran. Adapun sampel 
penelitian adalah kuningan dengan ukuran 
22 mm x  100 mm, sebanyak 3 potong. 
D. Variabel Dan Desain Penelitian 
1. Variabel Penelitian 
a) X1 = Nilai pengujian hasil 
pembubutan dengan sudut 80° 
pahat HSS. 
b) X2 = Nilai pengujian hasil 
pembubutan dengan sudut 70° 
pahat HSS. 
c) X3 = Nilai pengujian hasil 
pembubutan dengan sudut 60° 
pahat HSS. 
2. Desain Penelitian 
Desain penelitian ini adalah 
penelitian yang bersifat komparatif yang 
bertujuan untuk mengetahui perbandingkan 
kekasaran hasil pembubutan variasi pahat 








Tabel. Desain penelitian 
 
Keterangan: 
X1 = Hasil pembubutan dengan sudut pahat 
80°. 
X2 = Hasil pembubutan dengan sudut pahat 
70°. 
X3 = Hasil pembubutan dengan sudut pahat 
60°.
 
Gambar. Sudut Pahat yang digunakan 
E. Defenisi Operasional Variabel 
Definisi operasional variabel 
dimaksudkan untuk memberikan arah 
penelitian. Secara operasional, variabel 
penelitian di definisikan sebagai berikut: 
1. Kekasaran pembubutan sudut 80° 
merupakan pembubutan kuningan yang 
dihasilkan setelah mengalami perlakuan 
pada mesin CNC yang meliputi 
pengurangan ukuran-ukuran karena 
pemakanan yang dilakukan oleh pahat, 
selanjutnya dinamakan variabel X1. 
2. Kekasaran pembubutan sudut 70° 
merupakan pembubutan kuningan yang 
dihasilkan setelah mengalami perlakuan 
pada mesin CNC yang meliputi 
pengurangan ukuran-ukuran karena 
pemakanan yang dilakukan oleh pahat, 
selanjutnya dinamakan variabel X2. 
3. Kekasaran pembubutan sudut 60° 
merupakan pembubutan kuningan yang 
dihasilkan setelah mengalami perlakuan 
pada mesin CNC yang meliputi 
pengurangan ukuran-ukuran karena 
pemakanan yang dilakukan oleh pahat, 
selanjutnya dinamakan variabel X3. 
F. Teknik Analisis Data 
Nasir (2003: 328) mengatakan teknik 
pengumpulan data merupakan alat ukur 
yang di perlukan dalam melaksanakan suatu 
penelitian. Penelitian ini menggunakan 
analisis data deskriptif yaitu dengan 
membandingkan nilai rata-rata dan standar 
deviasi antara dua kelompok sampel/data. 
Sebelum pengujian hipotesis 
dilakukan, maka data hasil penelitian 
terlebih dahulu melalui uji persyaratan. Uji 
persyaratan yang dimaksud adalah: 
1. Uji Normalitas 
Uji normalitas digunakan untuk 
mengetahui apakah data yang diperoleh 
berdistribusi normal atau tidak. Rumus yang 
digunakan menurut Sugiyono (2010:107) 






x2 = chi-kuadrat 
fo = frekuensi observasi 
fh = frekuensi harapan 
Kriteria pengujian adalah x2 lebih 
kecil atau sama dengan x2 tabel, maka 
datanya berdistribusi normal dengan taraf 
signifikan (α) = 0,1 dan derajat kebebasan 
(dk) = k-1, jika sebaliknya maka data tidak 
berdistribusi normal, akan tetapi sebelum 
dilakukan pengujian normalitas maka 
terlebih dahulu mencari nilai rata-rata (Xi), 
standar deviasi (s), dan varians dari masing-
masing kelompok pengujian sebagai berikut: 




𝑠 =  √
∑(𝑋𝑖−?̅?)2
(𝑛−1)
     
 
𝑠2 =  
∑(𝑋𝑖−?̅?)2
(𝑛−1)
    
Sumber : Sugiyono, (2010:57) 
 
2. Uji Homogenitas  
Uji homogenitas dimaksudkan untuk 
membuktikan adanya kesamaan varians 
kelompok-kelompok sampel tersebut. Jika 
ternyata tidak terdapat perbedaan varians 
diantara kelompok sampel (varians sama 
besar) berarti kelompok sampel tersebut 
homogen. Oleh karena itu hipotesis yang 








Lebih lanjut menurut sugiyono 
(2010: 175) bahwa untuk uji homogenitas 




….sugiyono (2010: 175) 
Kriteria pengujian: jika Ftabel lebih 
besar dari Fhitung maka dapat dikatakan 
bahwa varians homogen, jika sebaliknya 
maka varians tidak homogen, pada taraf 
signifikansi (α) = 0,01 dengan derajat 
kebebasan (dk) pembilang n1-1 dan derajat 
kebebasan (dk) penyebut = n2-1. 
3. Uji Anova Satu Arah 
Anava atau Anova adalah sinonim 
dari analisis varians terjemahan dari analysis 
of variance, sehingga banyak orang 
menyebutnya dengan anova. Anova 
merupakan bagian dari metoda analisis 
statistika yang tergolong analisis komparatif 
lebih dari dua rata-rata (Riduwan, 2008) 
ANAVA digunakan untuk menguji 
perbedaan antara sejumlah rata-rata populasi 
dengan cara membandingkan variansinya. 
Pembilang pada rumus variansi tidak lain 
adalah jumlah kuadrat skor simpangan dari 
rata-ratanya, yang secara sederhana dapat 
ditulis sebagai  . Istilah jumlah kuadrat skor 
simpangan sering disebut jumlah kuadrat 
(sum of squares). Jika jumlah kuadrat 
tersebut dibagi dengan n atau n-1 maka akan 
diperoleh rata-rata kuadrat yang tidak lain 
dari variansi suatu distribusi. Rumus untuk 
menentukan varians sampel yaitu,  
𝑆2 =





Dinamakan analisis varians satu 
arah, karena analisisnya menggunakan 
varians dan data hasil pengamatan 
merupakan pengaruh satu faktor.Dari tiap 
populasi secara independen kita ambil 
sebuah sampel acak, berukuran 𝑛1 dari 
populasi kesatu, 𝑛2 dari populasi kedua dan 
seterusnya berukuran 𝑛𝑘 dari populasi ke k. 
Data sampel akan dinyatakan dengan 𝑌𝑖𝑗 
yang berarti data ke-j dalam sampel yang 
diambil dari populasi ke-i. ( Sudjana.1996). 
ANAVA satu arah yaitu analisis yang 
melibatkan hanya satu peubah bebas. Secara 
rinci, ANAVA satu arah digunakan dalam 
suatu penelitian yang memiliki ciri-ciri 
berikut:1. Melibatkan hanya satu peubah 
bebas dengan dua kategori atau lebih yang 
dipilih dan ditentukan oleh peneliti secara 
tidak acak. Kategori yang dipilih disebut 
tidak acak karena peneliti tidak bermaksud 
menggeneralisasikan hasilnya ke kategori 
lain di luar yang diteliti pada peubah itu. 
Sebagai contoh, peubah jenis kelamin hanya 
terdiri atas dua ketgori (pria-wanita), atau 
peneliti hendak membandingkan 
keberhasilan antara Metode A, B, dan C 
dalam meningkatkan semangat belajar tanpa 
bermaksud menggeneralisasikan ke metode 
lain di luar ketiga metode tersebut. 
1. Perbedaan antara kategori atau 
tingkatan pada peubah bebas dapat 
bersifat kualitatif atau kuantitatif. 
2. Setiap subjek merupakan anggota dari 
hanya satu kelompok pada peubah 
bebas, dan dipilih secara acak dari 
populasi tertentu. (Furqon.2009.) 
Tujuan dari uji anova satu jalur 
adalah untuk membandingkan lebih dari dua 
rata-rata. Sedangkan gunanya untuk menguji 
kemampuan generalisasi. Maksudnya dari 
signifikansi hasil penelitian. Jika terbukti 
berbeda berarti kedua sampel tersebut dapat 
digeneralisasikan (data sampel dianggap 
dapat mewakili populasi). Anova satu jalur 
dapat melihat perbandingan lebih dari dua 
kelompok data. (Riduwan.2008) 
Anova pengembangan atau 
penjabaran lebih lanjut dari uji-t ( 𝑡ℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔) 
.Uji-t atau uji-z hanya dapat melihat 
perbandingan dua kelompok data saja. 
Sedangkan anova satu jalur lebih dari dua 
kelompok data. Contoh: Perbedaan prestasi 
belajar statistika antara mahasiswa tugas 
belajar (𝑋1), izin belajar (𝑋2) dan umum 
(𝑋3). 
Anova lebih dikenal dengan uji-F 
(Fisher Test), sedangkan arti variasi atau 
varian itu asalnya dari pengertian konsep 






Dimana: 𝐽𝐾 = jumlah kuadrat (some of 
square) 
 𝑑𝑏  = derajat bebas (degree of 
freedom) 
Menghitung nilai Anova atau F ( 𝐹ℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔) 














Varian dalam group dapat juga 
disebut Varian Kesalahan (Varian Galat). 
Dapat dirumuskan : 




















 = sebagai faktor koreksi 
N = Jumlah keseluruhan sampel (jumlah 
kasus dalam penelitian). 
A  = Jumlah keseluruhan group sampel. 
HASIL PENELITIAN DAN 
PEMBAHASAN 
A. Deskripsi Data 
 Penelitian ini dilaksanakan di 
Laboratorium Balai Latihan Kerja (BLK) 
Makassar, penelitian ini merupakan 
penelitian eksperimen. Dimana bahan yang 
di gunakan adalah kuningan dengan 
diameter 22 mm dan panjang 100 mm 
dengan berbagai variasi sudut pahat. 
Pengujian dilakukan membuat pahat 
menggunakan material HSS dengan sudut 
60°, 70°, dan 80 setelah itu membubut rata 
benda kerja menggunakan mesin CNC TU-
2A yang kemudian dilakukan pengujian 
kekasaran pada benda kerja , proses 
pembubutan dilakukan sesuai dengan 
standar yang telah ditentukan. 
 Penelitian ini dilaksanakan dengan 
beberapa langkah yaitu langkah pertama 
adalah menyiapkan bahan sesuai dengan 
yang telah ditentukan yaitu 3 spesimen dan 
3 jenis pahat, kemudian dibubut sesuai 
dengan standar pembubutan yang telah 
ditentukan. Benda kerja yang telah di bubut 
dan di bentuk kemudian di uji kekasaran 
dengan menggunakan mesin uji kekasaraan. 
Uji kekasaraan benda kerja yang di lakukan 
sebanyak 9 kali pengujian. 
1. Data Hasil Pengujian Kekasaraan 
Dari hasil pengujian 
kekasaraan antara sebagai berikut: 
  
Table. Hasil uji kekasaran pahat HSS 
 
Ra atau kekasaran rata-rata aritmatik 
didefinisikan sebagai rata-rata aritmatik 
dibagi harga absolut jarak antara profil 
referensi dan profil tengah. Rq atau 
kekasaran rata-rata kuadratik didefinisikan 
sebagai akar bagi jarak kuadrat rata-rata 
antara profil terukur dengan profil tengah. 
Pada perhitungan Ra daerah-daerah yang 
berada di bawah profil  tengah (lembah) 
diproyeksikan ke atas dan dirata-ratakan 
dengan daerah di atas profil tengah. Profil 
tengah yaitu profil referensi yang dieser ke 
bawah sehingga jumlah luas daerah di atas 
profil terukur sama dengan jumlah luas 
daerah di bawah profil terukur. Dari hasil 






Gambar.  Grafik Nilai Kekasaran Hasil 
Pembubutan CNC TU-2A 
 
B. Analisis Data 
a. Uji normalitas 
Tabel Tests of Normality 
 
KET : 
1. Hipotesis jika 
H0 : data berdistribusi normal 
H1 : data tidak berdistribusi normal 
2. Taraf signifikansi (Alpha : α) 
Alpha yang digunakan adalah 1% (0,01)  
3. Kriteria Pengujian 
a) Tolak H0 jika nilai Sig. < 0,01 
b) Terima H0 jika nilai Sig. > 0,01 
b. Uji Homogenitas 
 




df1 df2 Sig. 
3,049 2 6 0,122 
 Sumber: SPSS 20 
KET: 
1. Hipotesis 
H0 : varian data homogen 
H1 : varian data tidak homogeny 
2. Taraf signifikansi (Alpha : α) 
Alpha yang digunakan adalah 1% (0,01)  
3. Kriteria Pengujian 
a) Tolak H0 jika nilai Sig. < 0,01  
b) Terima H0 jika nilai Sig. > 0,01 




1. Taraf signifikansi (Alpha : α) 
Alpha yang digunakan adalah 1% (0,01)  
2. Kriteria Pengujian 
a) Tolak H0 jika nilai Sig. < 0,01  
b) Terima H0 jika nilai Sig. > 0,01 
 
C. Pembahasan 
a. Uji Normalitas 
Berdasarkan  analisis data uji normalitas 
SPSS diperoleh data, untuk Ra nilai 
Signifikan, (atau biasa disebut p-value) 
untuk sudut pahat 60°, 70° dan 80° adalah 
0,682, 0,717, dan 0,813 yang lebih daripada 
alpha 0,01 sehingga dapat disimpulkan 
bahwa terima H0 berarti data berdistibusi 
normal. Sehingga dapat di simpulkan bahwa 
hasil data kekasaran Ra dinyatakan Normal. 
b. Uji Homogenitas  
Berdasarkan hasil uji Homogenitas 
diperoleh data berdasarkan hasil output 
SPSS diatas, nilai Signifikan adalah 0,122 
yang lebih dari 0,01 sehingga terima H0 
berarti varian data  homogen. 
c. Uji ANOVA 
Dari hasil uji ANOVA data yang 
diperoleh yaitu, Hipotesis jika H0 : tidak 
dapat dibandingkan antara sudut pahat 
dengan kekasaran rata-rata aritmatik H1 : 
dapat dibandingkan antara sudut pahat 
dengan kekasaran rata-rata aritmatik. 
Sehingga, berdasarkan hasil output SPSS 
diatas, nilai Signifikan adalah 0,0001 yang 
kurang dari 0,01 sehingga tolak H0 berarti 
dapat dibandingkan antara sudut pahat 
dengan kekasaran rata-rata aritmatik. 
KESIMPULAN DAN SARAN 
A. Kesimpulan 
Bedasarkan penelitian menunjukkan 
bahwa tingkat kekasaran permukaan dengan 
variasi sudut pahat HSS 60°, 70° dan 80° 
yang diuji  ANOVA dengan nilai Signifikan 
(0,0001 < 0,01), diperoleh bahwa H0 di 
tolak. Dengan demikian dapat di simpulkan 
bahwa variasi sudut dapat dibandingkan 
antara sudut pahat dengan kekasaran rata-
rata aritmatik.  
B. Saran 
 Dalam penelitian ini, ada beberapa 
saran yang di tekankan pada peneliti 
selanjutnya yaitu:  
1. Sebagai hasil penelitian ini adalah 
bahwa setiap operator mesin hendaknya 
memperhatikan kesesuaian antara sudut 
pahat pahat, kedalaman potong dan 
putaran mesin agar memperoleh hasil 
pembubutan yang baik dan hasil 
pembubutan yang bagus. 
2. Penelitian terhadap mesin CNC TU-2A 
serta jenis bahan dalam dimensi yang 
berbeda perlu dilakukan  untuk 
mendapatkan data-data kekasaran 
permukaan yang lebih lengkap.  
3. Kesabaran dan ketelitian sangat 
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